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dor de presión. 
Determinar diame­
tros en el orificio 
de la prensa. 
Abocardar. 
Colocar tubo dentro 
del orificio de la 
prensa. 
Graduar pestaña SQ 
bresaltente. 
Apretar prensa. 
Colocar tornillo de 
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ACOPLAMIENTO DE TUBOS 
En las instaláoione·s de 
tuber1a, las uniones de 
tubos se realizan por 
seis sistemas diferen -
tes : 
1) Por roscas hechas en
los extremos de los
tubos;
2) por soldaduras espe­
ciales;
3) por bridas en tube -
ria mayor;
4) por matrizado y acce
sorios;
, 5) por anillado y acce­
sorios; 
6) por abocárdado y ac­
cesotios. fig. l.
El matrizado, anillado 
y abocardado, s6lo se 
usan en tuber1as flexi­
bles; la Fig. 1, mues -
tra un ejercicio en el 




La Fig. 2, muestra c6mo 
una punta abocardada se 
sujeta por dos tipos di.§. 
tintos de sujetadores y 
la Fig. 3, en forma gen_g, 
ral, la construcci6n de 
dos tipos de conexiones 
abocardadas. 












EJERCICIO DE ABOCARDADO Y ANILLAOO 
Fig. 2 
SUJETADORES CORRIENTES TRIPLES 
CON DOSPIEZAS COI/ 11IES PIEZAS 
Fig. 3 
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La Fig, 4 indica una conexión completa y la 
forma como debe ajustar el tubo con la tue.r 
c9 o racor. Como se ve, el extremo abocard� 
do del tubo, queda aprisionado entre las S.,!¿ 
perficies pulidas de la conexión y la tuer­
ca, con lo cual, se obtiene una unión her� 
tica que no seria posible si el extremo del 
tubo fuera recto. 
CONSTRUCCION DEL ABOCARDADO CON PRENSA 
1) Introducir las tuercas dentro del tubo
antes de practicar el abocardado, pues
después no es posible hacerlo.
2) Seleccionar el abocardador de acuerdo
con el diámetro del tubo.
3) Colocar el tubo dentro del orificio aprQ
piado de la prensa, dejar que sobresalga
3 mm, más o menos, y apretar la prensa
Fig, 5.
4) Colocar en la prensa el tornillo del co­
no de presión, enfrentado al orificio
del tubo.
5) Aplicar una gota de aceite en el extre­
mo del tubo, accionar la manija del co­
no y apretar gradualmente; asi se habrá
abocardado el tubo a 45°, para ajustar­
lo en el alojamiento de la misma forma
que tiene la tuerca, sobre el extremo
c6nico del accesorio Fig. 6.
6) Atornillar la tuerca sobre el accesorio,
con lo cual, se obtiene un cierre hermé
tico entre el extremo abocardado del tu
bo y las partes citadas.
c. 
Fig. 4 
CONEXION ABOCARDADA COMPLETA 
Fig. 5 
COLOCACION DEL TUBO EN LA PRENSA 
Fig. 6 
ABOCARDADO DEL TUBO A 45º 
En la conexión abocardada de tres piezas, existe un manguito adicional que se 
desliza sobre el extremo abocardado del tubo antes de abocardarlo. El extremo 
abocardado del tubo, va en este caso, en un alojamiento previsto en el extre­
mo del manguito, el cual, lleva en su exterior un resalte o saliente, contra 
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el que se aplica la tuerca al apretar la conexión, llamado juntura de següridad 
Fig. 7. 
��ooa T de Acoplamiento Uni6n Simple de T de Acoplami(•nto el(' 
Aquí está la Juntur .1. de Seguridad Acoplamknto Tipo Seguridad Tipo Enncto 





Unión Macho de 
Seguridad Tipo Enneto 
Unión T de Seguxidad 
Ti O '&meto . Unión de Sei¡undad P Tipo Ermeto en forma d0 T 
Fig. 7 
� ;,a;;tJQ 
Codo Macho de 45 Unión Hembra de Ermelo1solc-ty co<Jp?inq 
Grados Tipo Ermcto Seguridad Tipo Ermcto ma,e conneclol 
r;;l -- �-�.· �� �  Unión T de St-guridad Unión de Seguridad Codo Hembra de 
Tipo Em1eto Tipo Enm,to Codo 90 Grados 
UNIONES DE SEGURIDAD DE ACERO 
TUBERIA DE ACERO DE PAREDES DELGADAS 
El sistema de abocardado también se usa en tubería de ,pared delgada de acero, 
la cual, debe conectarse siempre con áccesorios de acero, como los 12 tipos 
que muestra la Fig. 7. 
Este sistema de armado, se usa con los 12 tipos de uniones para conectar la 
tubería de combustible en motores Diesel, con abocardadores especiales a 60° 
para tuber1a de acero, en uniones de seguridad de alta presión. 
RACORES PARA ABOCARDADO Y ANILLADO 
Para tuber1as flexibles menores 
de cobre y aluminio de baja pr� 
sión, se usan aditamentos de 
, bronce, como los indicados en 
la Fig. 8 en la que aparecen 8 
tipos : los de la sección A, p� 
ra extremos de tubos abocinados, 
donde la tuerca B, sostiene el 
extremo abocinado firmemente co_g 
tra el asiento cónico del adies­
tramiento. 
El mangui. to C, es para extremos· 
de tubo sin abocardar como se ve 
en D, E y F, donde en vez del 
abocardado, se coloca en el tubo 





ADITAMENTOS PARA ABOCARDADO Y ANILLADO 
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un anillo que por la presi6n de apriete, hace ajuste y cierre hermético y por 
lo cual, se llama del tipo de compresión. El extremo del tubo del aditamento 
E, ponde no aparece una tuerca, tiene rosca para tuberia estandar galvanizada, 
a fin de ac�plar los dos tipos de tuberias. 
DEFECTOS EN LA EJECUCION DEL ABOCARDADO 
Los abocardados imperfectos, se deben 
al poco cuidado en la ejecuci6n del tr-ª­
bajo, ya sea, porque el tubo no es cor­
tado a escuadra, o porque la herramien­
ta de abocardar ha sido mal empleada. 
Los abocardados 9emasiado cortos, prod.!:!, 
cen debilitamiento en la junta y no ga­
rantizan seguridad, contra los esfuer -
zas de tracción y los escapes de aver1as 
por vibraci6n Fig. 9. 
( 1) ·-Abocardado 
demosiodo corto 
(2)· -Abocqrdado (3)· -El abocardado 
d1m01iad0 largo no esto derecho 
Fig. 9
ABOCARPADOS INCORRECTOS 
Los tubos con abocardados largos pueden pegarse o trabarse en las roscas duran 
te el montaje, e impedir que las piezas de los sujetadores se acoplen bien, pr_Q 
vacando escapes en los tubos. A éstos abocardados se les dará forma por el es -
fuerzo ejercido por parte de las piezas de los sujetadores, pero, este esfuerzo 
debilitará el metal y causará eventualmente, rajaduras y por tanto, escapes. 
Los puntos claves para un buen abocardado son : longitud del abocardado, el cor 
te a escuadra del tubo y la talla del cono contra los sujetadores. Debe evitar= 
se las grietas, hendiduras,  costras y rayaduras en la superficie del abocardado 
que debe formar una uni6n bien apretada y fuerte. 
La Fig. 10 A. muestra un abocardado perfecto y 10 B, la manera como el ángulo y 
radio del embudo del abocardado, deben igualar el contorno de asentamiento del 
sujetador. 
TIPOS DE ABOCARDADORES 
Lós hay en gran variedad y tamaños, 
as1 
a) De yugo cónico de presión y pre.!!.
sa:
b) de bloque y tuercas de fijaci6n;
c) de punz6n abocardado por percu -
sión;
d) de bola abocardadora por percu -
si6n;
e) de "dados abocardadores·y punzón
de percusión;
f) extra-rápido de palanca;
g) especiales para tubería de acero
de alta presión en motores Diesel.
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ABOCARDADOR DE PRESION 
Las Figs. 11 y 12 ll:uestran dos tipos de estos ahocardadores y el modo de usarlos. 
A tiene cuatro servicios y B, ocho, o sea, que sirven para cuatro y ocho diéÍme -
tros de tubos respectivamente, Para su manejo, se fija el tuho entre las mitades 
de la prensa y sobre ésta se desliza el yugo. Al atornillar fuertemente el cono 





TIPOS DE ABOCARDADORES DE YUGO 
El avance bruñe el tornillo de 
la campana automáticamente. Las 
barras de acero duro fundido 
elaboradas a precisión, dan so­
lidez a estas herramientas que 
tienen manubrio alimentador o 
tornillo en el yugo de gran t.§!_ 
maño, de cómodo agarre y fácil 
vuelta. 
El cono acampanado de acero en 
durecido pulido a precisión, 
lo cual produce una acción de 
rodamiento para una saliente 
del tubo. Los tamaños de los 
agujeros de la prensa, 1/16" 
\'' - 5/16" - 3/8" - 7 /16" - \" 
precisión del yugo, calza en el 
bo traba las barras en perfecta 
resbalamiento. 
1 n1truccl6n No. 47 
Fig. 12 
MODO DE USAR EL ABOCARDADOR DE PRESION 
y 5/8" están marcados en ella. El tornillo de 
centro del agujero y con la horquilla y el tu 
ñlineación, manteniendo el conjunto siempre sin 
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ABOCARDAOOR DE BLOQUE Y TUERCAS DE FJJA­
CION. 
La Fig, 13 muestra este tipo de abocard� 
dor completo con sus punzones de percu -
sión y el detalle de las operaciones de 
abocardado. 
ELABORACION DEL ABOCARDADO CON ílLOQUCS 
Por el extremo del tubo se introduce la 
tuerca de conexión, se lubrica con acei­
te el extremo a abocardar, se aflojan 
las tuercas B de sujeción del tubo en el 
abocardador de bloque A, y se introduce 
el extrPmo del tubo por el agujero co -
rrespondiente al di¿metro del tubo, has­
ta que toque el perno del tope como indi 
ca D. 
ABOCARDADO 
Introducir el punzón especial C de extr� 
mo cóncavo, y asentarlo sobre el extremo 
del túbo. 
Golpear firmemente el punzón con un mar­
tillo, hasta que el tope del punzón toque 
el tope del abocardador. 
El punzón especial de extremo a 45 °, se 
introduce en el extremo del tubo, se gol 
pea firmemente con el martillo al mismo 
tiempo que se gira el punzón, hasta que 
haga tope con el del abocardador A. 
Fig. 14 
!:,QUIPO DE MATRICES DE ACERO PARA ABOCAROl\R 
1 n1truccl6n No. 47 
" Herramienta o.bocinadora 11 
e 
" Punzones para el abocinado 11 
o--� 
" Operaciones para el abocinado 11 
Fig. 13 
1\DOCARDADOR DE BLOQUE Y TUT":RCAS 
MATRICf.S DE ACERO PARA ABOCARDADO
Estos aparejos son herramicnt.2.s e.§_ 
peciales para hacer abocardados cJi 
nicos a 90° con matrices y mandri-
l es. El montaje e inst;:ilc1c ión de t_g 
hos de cobre y uniones con racores 
cónicos, constituyen una sol uc i.ém 
segura Fig. 14. 
Con estos ararej o,:;, f::ie li,1r:r:n cómo­
da y r�pidamente estas operaciones 
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APAREJOS DE ACERO PARA ABOCARDAR 
Estas son otras herramientas abocardadoras por matrizado para tubería de cobre 
y aluminio con empates de 60° y 90°, ya sea, a presión o por percusión o goJpe, 
segdn las necesidades del trabajo. 
ABOCA'RDADOR EXTRÁ-RAPIDO DE PALANCA 
Esta herramienta ·ensancha t�bos, o aGocardador en 
cuatro segundos, portatil, capaz de ensanchar los 
terminales o extremos de los tubos en rnertos de cua 
tro segundos, ofrece muchas ventajas con la opera­
ción semiautomática. P�ede usarse en cualquier lu­
gar donde exista dispo�ible un banco. Produce abo­
cardados en seis tamaños diferentes de tubos de co 
bre, aluminio o bronce hasta 5/8" de diámetro ext; 
ri.or. Sin ser como los otros tipos, este abocarda­
dar se caracteriza por un movimiento de palanca, 
que permite a un operario� abocardar�cientos de e.25. 
tremos de tubos continuamente sin'. fatiga, Fig. 16. 
ABOCARDADOR TIPO BOLA 
Este abocardador, Fig. 
17, se usa para tube­
rías que no excedan de 
3/4" de diámetro. Para 
efectuar el abocardado, 
se golpea el punzón li 
geramente con el martl_ 
llo, Fig. 18, haciendo 
girar continuamente. 







HERRAMIENTAS DE ABOCARDAR 
TIPO TRIPLE 
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La finalidad del abocardado es pod.er acoplar o unir las tuberías con accesorios; 
pero hay ocasiones en que los tubas deben unirse sin accesorios, es decir, ajus­
tando uno dentro del otro, siendo ambos de un mismo diámetro; a este sistema, se 
le llama mandrinado o expandido de tuberias, y se realiza con herramientas 
llamadas mandrinadores o expander,
DESCRIPCION DE LOS MANDRINADORES O 
EXPANDER 
Estas herramientas, Figs. 19 y 20,
dán un mandrinaje cilindrico y ex­
panden desde el interior de los tQ 
bos, en trabajos especiales de ca.1_ 
derer1a; se compo:ien en esencia, 
de un cuerpo provisto de 3 a 5 ro­
Fig. 19 
EXPANDER O MANDRINADOR PARA TUBO DE 1" 
dillos expandidores dispuestos en orificios practicados en el cuerpo del expan­
der. El avance del cuerpo dentro del tubo es automático, debido a la inclina -
ci6n de construcción de los rodillos; cada uno es construido para un diámetro 
de tubo como el de la Fig, 19, la profundidad del mandrinaje es ligeramente in­
ferior a la longitud de los rodillos. 
Fig. 20
EXPANDER O MANDRINADOR CON DISPOSITIVO PARA HACER EL REBORDE AL TUBO 
Cuando el mandrinaje debe tener reborde en la boca del tubo, se usa el expander 
tipo Janin con dispositivo c6nico para reborde saliente de tubos expandidos, 
que permite obtener el mandrinaje y reborde al mismo tiempo fig, 20
Fig. 21 
Mt\NDRINADOR UNIVERSAL CON PIEZAS DE RECAMBIO 
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Esta hérramienta o parejo de maudrinar, Fig. 21, responde a todas las necesida­
des y cubre eficazmente y por completo la ejecución de todos los trabajos sobre 
todas las variedades de tubos. Ha sido estudiado para realizar los mandrinajes 
cilíndricos, especialmente los de bridas, logrando asi el mandrinaje de tub.os 
de varios diámetros. 
MANDRINAOORES PARA TUBOS DE CALDERAS DE ALTA PRESION 
Lus expander o mandrinadores son especialmente construidos para el mandrinaje 
de tubos de calderas de alta presión. Para tal fin, el aparejo se cdmpone in­
dependientemente de dos cuerpos normales, en uno de los cuales la conicidad e.§_ 
tá invertida. Fig. 22. 
Fig. 22 
MANDRINADORES EXPANDER PARA TUBOS DE CALDERAS DE ALTA PRESION 
El mecánico comienza el trabajo, dirigiendo hacia él el cuerpo de la herramien­
ta y apoyándola sobre la placa tubular, gracias a un sistema regulable en combi, 
nación con la jaula de rodillos. 
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SEN A FICHA DE DIBUJO 
En la industria se usan abocardados en los tubos con ángulos de 45°, 60° y 90° 
respectivaménte, llamándose ésto último rebordeado de tubos. 
Dibujar en los tubos A By C, las dos formas de abocardado y la del rebordeado. 
A B e 
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Una pieza cuyo diámétro disminuye proporcionalmente a su longitud, se dice que 
tiene una forma cónica o ahusada. Fig. 23. 
La conicidad de una pieza es la dife 
rencia entre los diámetros de sus ex 
-03
tremas; en la Fig. 23 el diámetro ma B[ yor es 1, 5 ·cm, el diámetro menor � �- ��icidod = O, 5 Centímetros _ J _g.t 1 cm, la conicidad o diferencia entre l 
los diámetros es 0,5 cm. Cuando se di L-----------------' 
ce que un tubo tiene 0,5 cm, de coni-
cidad, significa que el diámetro del Fig. 23
extremo mayor, es 0,5 cm. mayor que 
el diámetro del extremo menor. La co-
nicidad suele designarse en cm. o mm. por m.o. por dm. de longitud; ésta se mide 
en la dirección del eje de la linea central de la pieza. Una conicidad de 3 cm. 
por m. significa que existe una diferencia de 3 cm. entre diámetros situados a 
1 m. de distancia. 
También puede expresarse la conicidad, por una fracción de pulgada por pie de lo!!. 
gitud de la pieza. Si una pieza tiene una conicidad de 5/8" por pie de longitud, 
significa que dos diámetros situados a 1 pie de distancia, difieren en 5/8". 
REGLA PARA HALLAR LA CONICIDAD DE CUALQUIER PIEZA 
Se multiplica la conicidad por unidad de longitud por la longitud total de la 
pieza, expresada en las mismas unidades. 
Ejemplo: La conicidad en 1 cm. de un tubo es 1 mm, cuál es la conicidad en 
20 cm. ? 
Solución: conicidad= 20 x 1 = 20 mm. 
• 
Si al contrario,.se dice que la conicidad en 1 dm. de un tubo es 5 mm. y se pide 
la conicidad en una longitud de 1 cm, se divide la conicidad por 10, porque en 
1 dm. hay 10 veces la conicidad que en uno. 
1 cm.= 0,1 dm. 
Conicidad por cent1metro = 0,1 x 5 = 0,5 mm. 
\ 
Ejemplo: 8lllar la conicidad por pie de
la pieza Fig. 24. 
Solución: Conicidad de la pieza 
Conicídad de la pieza = 11" - 53" = ll" 
8 64 64 
__  19n 3 11 _l" Conicidad por pulgada : � = 
64 4 16 
f-E-- - - +JJ
l. - 4 3/4" 1 
Fig. 24 
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Se halla primero la conicidad total de la pieza, ·restando el diámetro menor del 
mayor; luego, la conicidad por pulgada, dividiendo la conicidad total por la lo.!l 
gitud de la pieza en pulgadas. Finalmente, se multiplica esta conicidad por 12, pa 
para hallar la conicidad por pie. 
PROBLEMAS 
1) - El tubo de la Fig. 25 tiene 5 cm. de conicidad por m. Hallar el diámetro
menor. 
2) - Hallar el diámetro mayor del tubo de la Fig. 26 cuya conicidad es de 1 mm.
por centfiretro. 
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Fig. 25 
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2 O Cms. 
Fig. 27 
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NO HAGA MUCHA FUERZA AL 
ABOCARDAR .... 
i PUEDE ROMPER EL TUBO · 1 
-os
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ABOCARDAR, ABOCINAR 9.-RERORDEAR : 
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Alargar en forma de embudo extremos dé tubos de pared delgad,1 para acoplarlos con 
tuercas especiales de lat6n. 
ACOPLAR TUBERIAS: 
Unir entre si los extremos de los tubos en forma hermética por medio de so]dadura, 
roscado, abocardado, anillado, matrjzado o bridas. 
Dispositivo mecanico de las maquinas para conducir fJ u idos a presión. 
LATON : 
Aleación metalica de cobre y zinc con otros elementos como aluminio, hierro, mang� 
neso, n1quel, estaño y plomo. Existen numerosas clases de latones. 
ACCESORIOS DE TUBERIA: 
Piezas destinadas a unir tubos, cambiar de dirección, aumentar o disminuir el dia­
metro de los tubos, acoplar una clase de tuber1a con otra, taponar orificios hermé
ticamente y hacer bifurcaciones en las instalaciones. 
-
TUBO DE BIFURCACION: 
Tubo de alimentaci6n de un sistema con varias ramas de distribución. 
COBRE : 
Eleq¡ento metálico situado en el primer grupo del sistema periódico. Es d(íctil, de 
alta resistencia a la corrosión y constituye la base del lat6n, bronce, bronce de 
aluminio y otras aleaciones. 
BRONCE: 
Aleación de cobre y estaño, en principio; hoy se aplica a otras al,eaciones que no 
contienen estaño y se dice bronce de aluminio,'de manganeso, de berilio, bronce de 
cañones, bronce fosforoso, bronce al plomo, bronce de campana etc. 
RECOCER TUBOS DE COBRE: 
Calentar los tubos antes de doblarlos o darles alguna forma para ablandar el metal 
y hacerlos düctiles. 
PINTURA DE GRAFITO : 
Un compuesto de sellar que se aplica a las roscas de los accesorios para tubo de 
modo que no pase al interior del tubo y forme obstrucción peligrosa� 
RACOR : 
Tuerca de latón para sujetar las uniones abocardadas o en forma de embudo, metal 
contra metal, o sea, sin empaque. 
.• 
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